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@ Poil en matiere prastlque. 



(I?) Pour mettre en evidence Tusure des poiis en matidre 
plastique des brosses, pinceaux ou analogues, le poil en 
matiere plastique 1 est constitu§ par un noyau porteur 3 et par 
une couche d'usure 2 qui Tentoure concentriquement, le noyau 
et la couche d'usure 6tant en des matieres plastiqiies de 
couleurs diffSrentes et le cas echeant. de natures differentes 
et la couche d*usure etant formee par une gaine fermee d'un 
c6t6 dans laquelle le noyau est insere. La fin de la duree 
d'utilisation de I'instrument garni de tels polls en matiere 
plastique est mis en Evidence par {'apparition du noyau de 
couleur differente. 
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Poll en matifere plastique > 

L' invention concerne un poil en matiere plastique pour brosses, 
pinceaux ou siinilaires, compose d'un noyau porteur et d'une 
couche d'usure entourant celui-ci concentriquement, dont le 
matdriau est adapte h 1' application. 

5 

Dans les instaruments garnis de poils, par exemple les brosses ^ 
les pinceaux ou similaires, la question du f onctionneinent 
irreprochable des poils joue un r6le essentiel. On sait qu'a me sure 
de I'usage^ les poils en matiere plastique se deter iorent par 

10 usure de fagon irr^guliere & leur extri^mite,^ par exemple en 
s'effilant, ce qui est inddsirable dans de nombreuses appli- 
cations. Ceci vaut en particulier pour les brosses a dents, 
car les poils uses pointus constituent un danger pour la 
muqueuse de la bouche. La meme chose vaut par exemple pour 

15 les brosses a polir, car la surface a traiter peut etre endom- 
magee par des extremites pointues ou par 1' apparition de 
bavures. De plus, ces instruments deviennent inutilisables 
quand les poils se deferment, par exemple se plient, de fagon 
permanente, c*est-a~dire perdent leur aptitude a se redresser. 

20 Dans ce cas, 1' ensemble de la garniture de poils devient trop 
souple et ne peut plus remplir sa fonction de fagon correcte. 

Dans de nombreuses applications, il faut trouver un compromis 
dans.le choix de la matifere plastique pour le poil. Ainsi^ 
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on soiihaite, pour de nombreuses applications^ un materiau 
relativement souple. D' autre part, le poil doit etre suffisam- 
ment rigide pour ne pas se coucher en utilisation. Ces deux 
exigences sont difficiles h concilier. 

5 

On a deja cherche a mettre en oeuvre ces deux proprietes 
dans un poil en matiere plastique en fabriquant celui-ci k 
partir d'lm noyau porteur et d';me enveloppe formant couche 
d'usure/ 1' enveloppe etant en matiere plastique relativement 

10 souple et le noyau, au contraire, en une matiere plastique 

relativement peu flexible (brevet US Re 26 688) . Dans ce poil, 
le noyau et la couche d'usure sont constitues par la m§me 
matiere plastique, mais qui a ete fabriquee ou traitee diffe- 
remment, par exemple des polyvinyles plastifies et non plas- 

15 tifies, du polyethylene ou du polypropylene haute pression ou 
basse pression. Le poil est alors fabrique par co-extrusion 
des deux materiaux, la couche d'usure ^tant formee dans la 
matifere plastique la plus souple et le noyau dans la matiere 
plastique la plus dure. Cette proposition repose sur la cons- 

20 tatation que seules des matieres plastiques semblables con- 
duisent par co-extrusion a un produit utilisable. Au lieu de 
celar on a dgalement propose de fabriquer le noyau sans fin 
de la manifere usuelle dans la fabrication des polls et, par 
trempage dans une solution ou un bain fondu d'une matifere 

25 plastique semblable, de le recouvrir de 1' enveloppe, ou encore 
de former sur le noyau une enveloppe de mousse- II est egale- 
ment connu (demande de Brevet allemand AS 1 073 434) de depo- 
ser dans une extrudeuse une enveloppe de polyethylene sur un 
poil de polyamide fabrique sans fin. Ceci a egalement pour 

30 but d'eviter la formation de bavures connue dans les polls 
en polyamide/ ainsi que 1' absorption d'eau du noyau de polya- 
mide. Dans les deux cas, le noyau a, en premier lieu, une 
fonction porteuse et de renf orcement , tandis que la couche 
d'usure formee par 1' enveloppe est determinee en premier lieu 

35 par 1 ' application - 



Des essais pratiques avec des polls de ce type ont montre 



3 



2599233 



qu'on ne peut les fabriquer que dif f 4cilement ou a un cotlt 
dlev6 et aussi qu'ils ne remplissent leur objectif d'utilisar 
tion<(que de fagon insuff isante, Ainsi, les polls individuels 
peuvent bien ^tre suff Isairanent rigides et posseder une bonne 
5 aptitude au redressement , mais les inconvenients exposes 
prec^demment de I'ef f ilement et de la formation de bavures 
reapparaissent a 1' instant ou la couche d'usure est tasee h. 
I'extr^mite du poll et ou le noyau relativement plus dur est 
denude. Ceci peut mSrae amener des doitimages encore plus graves 
10 qu'avec les polls monophiles de la technique anterieure. 

Ainsi, les instruments du type precite sont generalement uti- 
lises - independamment de la structure des polls - jusqu'^ ee 
que I'utilisateur constate visuellement que le resultat sou- 
15 haite, par exemple I'effet de nettoyage, d* abrasion ou de 

polissage, n'est plus obtenu dans la mesure voulue/ ou simple- 
ment que la garniture de polls de !• instrument a pris un 
mauvais aspect. 

20 Le but de 1* invention est de proposer un poll en matiere plas- 
tique qui, d'une part^ satisfait toutes les exigences techni- 
ques d* utilisation, d' autre part, contribue a empdcher qu»'un 
instrument qui en est garni soit utilise trop longtemps et 
provoque ainsi des dommages. 

25 

Ce but est atteint selon 1' invention en ce quelle noyau et 
la couche d'usure sont formes de materiaux de couleurs diffe- 
rentes et que la couche d'usure est realisee comme une gaine 
ferm^e h une extremity, dans laquelle le noyau est introduit 
30 aprfes coup. 

La gaine exterieure etant fermee et entourant ainsi entiere- 
ment le noyau, la couleur de la garniture de polls est deter- 
minee par la couleur du mater iau de la gaine. La garniture 
35 de polls apparait alors d'une couleur uniforme. De plus, la 
. totalite de la surface utile du poll est f ormee exclusivement 
par. le materiau de la gaine, qui est adapte a 1' application. 
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Le noyau a, au contraire, comme connu en sol, essentiellement 
une simple action de raidissement , et determine la rigidity 
et Inaptitude au redressement du poil. En utilisation, la 
couche d'usure s'use progressivement , et principalement dans 
5 la region de 1 ' extr ^mite libre du poil. Aprfes un certain temps 
d' utilisation, le noyau de couleur differente fait une 
apparition spectaculaire et signale ainsi a 1 »utilisateur 
que la duree d * utilisation normale est ecoulee. Si I'utili- 
sateur attache aussi du prix a des resultats irreprochables, 
10 il est ainsi averti que 1 ' instriament est inutilisable. S'il 
ne suit pas cet avertissement . et continue d'utiliser 1' ins- 
trument,, il n'en resultera en principe aucun dommage, mais 
il doit accepter des resultats plus mauvais. 

15 Du fait que la gaine est en principe en un matdriau plus 

souple que le noyau et. est fermee son extr^mitd const ituant 
I'extremite du poil, il ne peut s'y foriaer aucune bavure 
ou aucime pointe tant que le mater iau de la gaine n'est pas 
use. C est alors seulement qu'est mis a jour le noyau relati- 

20 veitent dur et condiiLsant pour cette raison pitas facilement a des domtages, 
et dont la couleur differente signale alors a I'utilisateur la mise hors 
d' usage de 1' instrument. « ■ . 

Le iK)yau ou son extrgmit§ avant, lorsque le poil s'appuie centre la surface 
25 ^ tsraiter, joue le role de oont3ce-appui po\ir la couche d'lasure dans la r§- 
gion de son extr&nite. 

Dans une realisation preferee de 1' invention, la gaine est realisee par un 
processus de iroulage par injection ou d'injection-itampage, tandis que le 
30 noyau est fabriqu^ sans fin, trongonn§ ^ la mesure et ins§re dans la gaine. 
Le noyau peut egalement etre obtenu par coulee dans la gaine d'une itatiSre - 
plastique apte a etre coulee. 

Des- essais pratiques ontmontre que sexole la technique de fabrication qui 
35 vient d'etre citee conduit a un poil en matiere plastique' utilisable. Par 
iiDulage par injection, la gaine est realisee sous sa forme d§finitive entre 
le mDule et le noyau, tandis que par injection-^tanpage, la matiere plas- 
tique est injectge dans le mDule, apres quoi un poingon est enfonce pour 
donner sa fonrB a I'espace creux de la gaine. Dans les deux processus, au- 
cune liaison chimique ou mecanique n*a lieu entre la gaine et le noyau, 
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une telle liaison s'etant rev^l^e inutile dans la pratique . Les outils sont 
nature llement diinensiohn^s de telle fa^on que le noyau se loge 
pratiquement sans jeu dans la gaine. 

Le processus de moulage par injection ou d' injection-etampage 
applique de preference per met de donner a la gaine une forme 
arrondie a son extremite fermee, ce qui confere au poll des 
propri^tes d' usage particulierement favorables, Ceci a certes 
d6j& 6t6 propose avec des polls en matiere plastique en deux 
parties, mais ceci ndcessite tou jours, tant dans le cas de . 
la co-extrusion (brevet US Re 26 688) qu'avec 1' extrusion sui- 
vie de surmoulage (demande allemande 1 073 4 34) , un traitement 
particulier, par exemple thermique, de 1' extremite « l.du poll. 
Etant donne le tres faible diametre de ces polls en matiere 
plastique, il n'est cependant pas possible d'obtenir au moyen 
d'un traitement thermique une bonne qualite constante h 1' ex- 
tremite du poll. 

Le processus d' injection-etampage off re en outre la possibi- 
20 l±t6 de donner a la gaine une epaisseur de parol plus faible 
h la jonction entre la region cylindrioue et I'extrfeLt^ arrondie, 
ou dans la region oe cette demiere, que dans la region cylindrique. 

Dans une realisation pr^feree, la gaine presente ainsi 
25 I'epaisseur de parol la plus faible dans la region de la 

transition vers 1 ' e^ctremite arrondie, et 1' extremite du noyau est arrondie 
» ou a arete vive. Lors de 1* utilisation, la gaine s'usera en preraier lieu 

S oet endroit plus mince. Au iroment ou le materiau est cqnipletement lisg k 

cet endroit, l^e3ctr<§mitS avant de la gaine se dStache, de sorte crue le 
30 noyau de signalisation se denude brusquement et annonce 

imm6diatement et de fagon visible I'usure k 1' utilisateur. 

Le noyau du poll en matiere plastique selon 1' invention peut, 
quant & lui, §tre forme d'un ou plusieurs polls en materiau 
35 habituel. Une influence peut ainsi §tre exercee surtout sur 
• les proprietes mecaniques comme la rigidite, etc. 



10 



2539283 



6 

L' invention ouvre en outre la possibilite de choisir I'epais- 
seur et/ou le mater iau de la gaine en fonction de la duree 
d*utiIisation admissible. Cette duree d' utilisation est au- 
jourd'hui connue empiriquement pour differents mater iaux et 
5 differentes applications des polls. L' invention permet de 
tirer parti de fagon adequate de ces valeurs empiriques par 
une conformation geometrique et un choix de materiaux appro- 
pries de la gaine. 

10 Dans une forme de realisation du poll en matiere plastique 
appropri^e pour des brosses abrasives, la gaine est consti- 
tuee par une matiere plastique chargee de particules abrasi- 
ves. .Ici encore apparait l*avantage particulier de 1' inven- 
tion, en ce que seul le mater iau de la gaine doit etre choisi 

15 en fonction de 1 ' application, tandis que la rigidity du poll 
et son aptitude au redressement peuvent §tre determines par un 
choix approprie du mater iau du noyau. 

De meme, dans les polls en matiere plastique pour des brosses 
20 de polissage, la gaine peut etre constitute par une matiere 
plastique chargee d' agent de polissage. Dans les deux cas, 
la mise hors d' usage de la brosse abrasive ou de polissage 
est annoncee automatiquement des que le matdriau du noyau 
est d6nud6. 

25 

Dans une autre realisation, la gaine et, le cas echeant, le ' 
noyau peuvent §tre constitues par une matiere plastique char- 
gee de particules de carbone, par exemple de suie. Cette 
forme de realisation a surtout I'avantage dVeviter les char- 
30 ges d' dlectricitt statique. Les polls en matiere plastique de 
ce type sont surtout appropries pour les brosses utilisees & 
sec, par exemple les brosses a cheveux, les brosses a vete- 
ments, etc. 

35 Au lieu d* avoir une conformation reictiligne, le poll en matiere 
plastique peut aussi etre inflechi en forme de V ou de U, les 
extremites libres des polls individuels d'une garniture de 
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polls etant formees par ieur courbure. Ici encore le poll en 
mati^re plastique est d'abord use dans la region. de la gaine 
et le matdriau du noyau n' est mis & jour qu'apres cette. usure. 

5 Habituellement, la garniture de polls des brosses, pinceaux 
et analogues sera totalement et unif ormement constituee par 
les polls en matiere plastique selon I'invention- II est ce- 
pendant egalement possible de disposer seulement des polls 
en matifere plastique individuels selon 1' invention dans la 
10 garniture de polls", et cela de fagon isolee ou encore dans 
des regions entieres de la garniture de polls', par exemple 
dans les regions de la garniture de polls les plus exposees 
a I'usure. 

15 Grace h cette disposition isolee ou par regions des polls en 
matiere plastique, I'utilisateur est i^galement averti en temps 
utile de la mise en service de 1' instrument, 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention ressor- 
20 tiront de la description detaillee ci-apres et des dessins 
annexes, dans lesquels : . 

la figure 1 est une vue en coupe longitudinale d'un poll en 
matiere plastique inserd dans un support; 

25 

la figure 2 est une vue laterale d'un poll en matiere plas- 
tique courbe en forme de U, avec indication de I'usure; 

la figure 3 est une vue du poll en matiere plastique pris 
30 sous un angle de 90*" par rapport k la figure 2; et 

la figure 4 est une vue en bout du poll en matiere plastique 
de la figure 2. 

35 Le poll en matifere plastique 1 est compose de la couche 
•d'usure proprement dite 2 et d'un noyau 3. Le noyau 3 est 
r6alis6 dans un mater iau relativement rigide, tandis que la 
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couche d'usure 2 est constituee en une matiere plastique 
adaptee a 1' application, par exemple une matiere plastique 
souple.Dans le cas d'une brosse a dents, le noyau 3 peut Stre 
par exemple en nylon et la couche d'usure 2, au contraire, en 
5 un chlorure de polyvinyl ou un polyethylene souple. 

Le noyau 3 peut etre fabrique sans fin et decoupe a longueur, 
comme un poll traditionnel, tandis que la couche d'usure 2 
est fealisde sous forme d'une gaine par moulage par injection 

10 ou injection-etampage. La gaine 2 est ferraee k son extremite 
libre 4 et arrondie h cette extremite, 5 et 6 designent dif- 
f^rents rayons de courbure possibles pouvant etre realises 
en moulage par injection ou en injection-etampage. Comme on 
le voit dans le dessin, I'epaisseur de parol peut §tre reduite 

15 dans la. region de I'extrdmite libre, et plus particulierement 
dans la region arrondie ou encore & la jonction entre les 
regions cylindriques et arrondies. Ceci peut §tre obtenu sur- 
tout par le processus d' injection-dtampage. Cette epaisseur 
de parol reduite conduit a une usure plus rapide et au denu- 

20 dage brusque de 1' extremite du noyau 3. 

Independamment du type de mat.ifere plastique utilisd pour la 
gaine 2 et le noyau 3, ceux-ci sont colords de fagon diffe- 
rente^les teintes habituelles dtant adoptees pour le mat^riau 

25 de la gaine, tandis que le materiau du noyau 3 doit, dans 

tous les cas, presenter une couleur qui en differe fortement, 
de fagon a annoncer 1' usure du poll apres degradation de la 
gaine 2 et mise a nu du materiau du noyau. Cette annonce peut 
se faire brusquement grtce au point d'af faiblissement dans 

30 I'dpaisseur de parol decrit c.i-dessus. If* reste du matdriau 
de la gaine ^ 1' extremite libre du poll etant arrache lors 
de 1 'usure de la- gaine en ses points d'af faiblissement. 

^ Le poll 1 est insere de fagon habituelle dans un support 7 
35 par son extremite oppos^e a 1' extremite arrondie. A cet effet, 
■plusieurs techniques de fabrication differentes sont disponi- 
blefe, qui peuvent toutes §tre appliquees pour le poll en ma- 
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tiire plastique selon 1' invention. 

Dans la forme de realisation selon les figures 2 a 4, le poil 
en matifere plastique individuel 1 est courbe en forme de U 
5 et constitue deux branches 8, 9 reliees par un coude 10 

constituant I'extremite libra du poil en matiere plastique. 
Dans les dessins sont indiques deux plans d'usure 11 (figu- 
re 2) et 12 (figure 3), le noyau 3 apparaissant dans le plan 
d'usure 12 sous la forme d'une portion d'anneau (figure 2)^ 
10 tandis qu'il est repr^sente dans le plan d'usure 11 comme 
une figure ovale 14 (figure 3). 
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Revendications . 

1. Foil en matiere plastique pour brosses, pinceaux ou 
similaires, compose d'un noyau porteur et d'une couche 

5 d'usure entourant celui-ci concentriquement , dont le inateriau 
est adapte ^ 1 ' application, caracterise en ce que le noyau 
(3) et la couche d'usure (2) sont formes de materiaux de 
couleurs differentes et que la couche d'usure est realisee 
conmie une gaine fermee h une extremite, dans laquelle le 
10 noyau est introduit apr§s coup. 

2. Foil selon la revendication 1, caracterise en ce que la 
gaine (2) est fabriquee par un processus de moulage par 
injection ou d'injection-etaicpacfe, tandis que le no/au (3) est fabrique 

1 5 sans fin, trongonne S la mesuce et insere dans la gaine (2) , ou obtenu 
par coulee dans la gaine d'une niatiere plastique apte S etre ooulfe. 

3. Poll selon I'une des revendications 1 et 2, caracterise 

en ce que la gaine (2) est arrondie a son extremite fermee (4) . 

20 

4.. Poll selon 1« une des revendications 1^3, caractdrise en 
ce que I'epaisseur de parol de la gaine (2) fabriquee par 
injection-etan^ge est plus faible ^ la transition entre la region c/lin- 
dri^jue et I'eictr&nitS arrondie, ou dans la region de cette demiere, que 
25 dans la region c/lindrique, et que I'esctremit^ du noyau (3) est arrondie 
ou a arete vive. 

5. Foil selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise 
en ce que le noyau (3) est form^ d'un ou plusieurs polls. 

30 6. Foil selon I'une des revendications 1^5, caracterise en 
ce que I'epaisseur' et/ou le inateriau de la gaine (2) sont 
determines en fonction de la duree d'utilisation admissible. 

7. Foil selon I'une des revendications 1 a 6, en particulier 
35 pour brosses abrasives, caracterise en ce que la gaine (2) 

• est constituee en une matiere plastique chargee de particules 
abrasives. 
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8. Poll selon l^une des revendications 1 a 7, en particulier 
pour brosses h polir, caracterise en ce que la gaiiie (2) est- 
constituee en une matiere plastique chargee d" agent de 
polissage. 

5 

9. Poll selon I'une des revendications 1 a 8, caracterise 
en ce que la gaine (2) et, le cas echeant^ le noyau (3) 
sent constitu^s en une matifere plastique chargee de parti- 
cules de carbone, par exemple de suie, 

10 

10. Poll selon I'une des revendications 1 a 9, caracteris^ 
en ce qu'il est inflechi en forme de V ou de U. 

11. Garniture de poil pour brosses, pinceaux ou similaires, 
15 caract^risde en ce que seuls des polls en matifere plastique 

isoles (1) de la garniture sont realises selon I'une des 
revendications 1^10. 

12. Garniture selon la revendication 11, caracterise en ce 
20 polls conformes a I'une des revendications 1 a 10 

sont disposes seulement dans une zone partielle de la garni- 
ture, par exemple dans les regions de la garniture les plus 
exposees Si I'usure. 
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tip. Offers a wider variety of combinations of 
core stiffness and sheath properties than 
composite fibres based on materials with 
compatible surfaces for production by co-extrusion 
or coating processes. 

TITLE-TERMS: COMPOSITE PLASTIC BRISTLE BRUSH 

STIFF CORE PREFABRICATED SHEATH 
CONTRAST COLOUR 

DERWENT-CLASS : A9 4 P2 4 P73 

CPI-CODES: All-B; A11-B12A; A12-D03; 

UNLINKED-DERWENT-REGISTRY-NUMBERS : ; 1 6 6 9 U 



POLYMER-MULTIPUNCH-CODES-AND-KEY-SERIALS: 

Key Serials: 0231 2216 2217 2274 2441 2458 

2462 2525 2527 2545 2553 2589 
2628 2657 2755 3232 3258 

Multipunch Codes: 04- 307 308 310 318 321 33& 431 

455 456 458 461 476 481 482 50& 
506 511 516 518 551 560 566 57& 
597 598 612 651 687 726 

SECONDARY-ACC-NO : 

CPI Secondary Accession Numbers: 1984-087702 
Non-CPI Secondary Accession Niunbers: 1984-156070 
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